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ABSTRAKT 
Tato diplomová práce se zabývá hodnocením výstupů kontrolního systému při 
výrobě požárních automobilů. V první části je zhodnocen kontrolní systém 
společnosti THT, s.r.o. Druhá, teoretická část, popisuje 7 základních nástrojů 
jakosti, které představují nástroje sloužící k odhalování a analyzování problémů 
s jakostí. Ve třetí, praktické části, je popsán navržený program, který slouží jako 
jednoduchý nástroj k identifikaci nejvíce frekventovaných neshod na požárních 
automobilech. V závěrečné části je zhodnoceno zavedení navrhovaného 
programu ve společnosti. 
 
Klíčová slova 
Neshoda, vývojový diagram, formulář pro sběr údajů, Paretova analýza, 
histogram, Ishikawův diagram, bodový diagram, regulační diagram. 
 
ABSTRACT  
This thesis deals with the evaluation of the control system outputs in the 
production of fire car. In the first part of thesis is evaluated control system by 
company THT, Ltd.. The second, theoretical part, describes the seven basic 
quality tools, which represents tools for detection and analyzing of quality 
problems. In the third, practical part, is describes the proposed program, which 
serves as a simple tool for identification of the most frequent disagreements in 
the fire engines. In the final part is evaluated implementation of the proposed 
program in the company. 
 
Key words  
Disagreement, flowchart, data collection form, Pareto analysis, histogram, 
Ishikawa diagram, diagram of points, control chart. 
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ÚVOD 
Současná doba je charakteristická vysokými nároky zákazníků na kvalitu 
všech výrobků a služeb, které jim jsou dodavateli nabízeny. Společnosti, které 
chtějí být na trhu úspěšní, musí věnovat zásadní pozornost řízení jakosti a 
jejímu neustálému zlepšování. Kvalita či jakost je jedním z nejvýznamnějších 
faktorů konkurenceschopnosti a úspěšnosti na trhu.  
Plánování jakosti představuje celou řadu aktivit rozhodujících o výsledné 
jakosti výrobku nebo služby, které se realizují zejména ve fázích jejich návrhu a 
vývoje. V současné době je již obecně uznávanou skutečností, že právě fáze 
předcházející výrobě či realizaci služby se na výsledné jakosti podílejí asi 80 %. 
Orientace na plánování jakosti je velice výhodná rovněž z ekonomického 
hlediska, protože odstraňování neshod před realizací projektu vyžaduje jen 
zlomek nákladů, které by bylo nutno vynaložit při jejich zjištění až ve fázi 
realizace a v horším případě až u zákazníka.  
Nedílnou součástí řízení jakosti jsou statistické metody. Moderní systémy 
řízení jakosti tyto metody nutně potřebují pro své řízení, rozhodování a 
lokalizaci chyb a problémů. Cílem aplikací těchto metod je vytvořit dostačující 
informační zdroje určené pro management podniku, případné řízení procesů, 
operativní rozhodování, či jako důkazní materiál prováděných měření a testů. 
Statistické metody tedy poskytují mnoho řešení a mohou pomoci s řešením jak 
jednoduchých chyb, tak i velice obtížných problémů.  
Úkolem této diplomové práce je statistické hodnocení výstupů kontroly 
společnosti THT, s.r.o. Polička. Nosným výrobním programem THT je výroba 
různých modifikací požárních automobilů, vozidel a kontejnerů pro technické 
zásahy, likvidaci ekologických havárií a speciálních vozidel dle požadavků 
zákazníků. Nástavby jsou vyráběny z velké části ve společnosti THT, včetně 
požárních čerpadel, kulových ventilů, lafetových proudnic, nádrží a karosérií. 
Doplňkovým programem je výroba armatur a požárního příslušenství.  
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V oblasti požárních vozidel jsou nejrozšířenější nástavby na tuzemských 
podvozcích TATRA, ale v současnosti je sortiment rozšířen na téměř všechny 
evropské značky podvozků. 
 
Obr. 1 Znak společnosti THT, s.r.o. Polička [14] 
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1  ZHODNOCENÍ STÁVAJÍCÍHO STAVU 
Prioritní místo v produkci společnosti THT je výroba požární techniky. 
Společnost má v této oblasti mnoho zkušeností s vývojem a konstruováním 
těchto speciálních vozidel. Rovněž výrobní proces odpovídá evropskému 
standardu a jednotlivé celky i kompletní vozidla jsou v průběhu výroby 
několikrát kontrolovány odbornými pracovníky a podrobují se náročným 
zkouškám v podnikové zkušebně. Kontrola je ve společnosti dělena na tři 
základní části vstupní, mezioperační a výstupní.  
 
1.1 Vstupní kontrola 
Vstupní kontrola je ve společnosti založena na důsledném ověření shody 
nakupovaných produktů. Informace pro nakupování a požadavky na 
nakupované produkty jsou převážně dokumentovány v technicko-příjmacích 
podmínkách či v průvodní dokumentaci produktu. Druhy vstupních kontrol 
používaných ve společnosti jsou přehledně uvedeny v Tab. 1. 1. 
 
Tab. 1. 1 Druhy vstupní kontroly  
 Vstupní kontrola prováděná Odpovědný pracovník 
ZÁKLADNÍ  S skladníkem skladník 
VYŠŠÍ  
N referentem útvaru nakupování referent útvaru nakupování 
Q referentem technické kontroly referent technické kontroly 
E smluvním externím kontrolním orgánem referent technické kontroly 
 
1.1.1 Základní druh vstupní kontroly  
Základním druhem vstupní kontroly ve společnosti je kontrola prováděná 
skladníkem (S), která je prováděna při dodání jakéhokoliv nakupovaného 
produktu do společnosti mimo mobilního výrobku. 
 
Vstupní kontrola skladníkem (S) 
Při vstupu nakupovaných produktů do společnosti (skladu) příslušný 
skladník nebo vedoucí skladů umístí dodávku do prostoru pro neuvolněné 
výrobky, popř. označí kartou neuvolněný výrobek. Přezkoumá také, zda byl 
dodaný produkt požadován, tj. zda byla vystavena objednávka. 
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Dále ověří kvalitativní shodu vizuálním přezkoumáním jednotlivých výrobků a 
podle druhu a povahy dodávky ověří kvantitativní shodu: 
• přepočítáním 
• přeměřením 
• převážením 
Je-li dodávka shodná, parafuje průvodní dokumentace (dodací list, 
faktura) přiděleným razítkem. Pokud skladník nebo vedoucí skladů zjistí 
nesrovnalosti popř. neshody, kontaktuje příslušného referenta ústavu 
nakupování (dále jen referent ÚN), který zajistí vyřešení dané nesrovnalosti. 
o Není-li v informačním systému stanoven požadavek na vyšší druh 
vstupní kontroly (viz Tab.1.1 - N, Q, E), je dodávka způsobilá k příjmu na 
sklad.  
o Je-li v informačním systému stanoven požadavek na vyšší druh vstupní 
kontroly (viz Tab.1.1 - N, Q, E), prováděné referentem ÚN popř. 
referentem technické kontroly (dále jen referentem TK), vyzve skladník 
nebo vedoucí skladů příslušného referenta k provedení vyššího druhu 
vstupní kontroly. 
 
1.1.2 Vyšší druhy vstupní kontroly  
Změnu základního druhu vstupní kontroly (S) na vyšší druh (N, Q, E) 
stanoví příslušný referent ÚN k jednotlivým produktům (položkám) operativně 
dle potřeb sledování shody se specifikovanými požadavky. Příslušný referent 
ÚN, popř. vedoucí TK, stanoví rozsah vstupní kontroly u vyššího druhu vstupní 
kontroly a to záznamem do informačního systému. 
Ke každé položce dodávky musí určit: 
• předmět vstupní kontroly 
• znaky jakosti, tj. parametry pro ověření shody 
• případný požadavek na provedení kontroly v rozsahu 100% 
• popř. související výkresovou nebo technologickou dokumentaci 
Tyto údaje jsou přivěšeny, ve formě textového souboru, k danému výrobku 
(položce) v informačním systému.  
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Vstupní kontrola referentem ÚN (N) 
Jedná se o vyšší druh vstupní kontroly, která se dělí na dvě části: 
vstupní kontrola nakupovaných produktů 
vstupní kontrola mobilních výrobků 
• Vstupní kontrola nakupovaných produktů  
Příslušný referent ÚN provede identifikaci dodávky podle průvodní 
dokumentace, což může být dodací list nebo faktura. Dle stanovených 
parametrů pro ověření shody, které jsou k dispozici v textovém souboru u 
daného produktu (položky) v informačním systému, provede kontrolu shodnosti 
dodávky.  
o Je-li dodávka neshodná, postupuje referent ÚN dle kapitoly 1.1.3 této 
práce.  
o Je-li dodávka shodná, provede referent ÚN parafování průvodní 
dokumentace dodávky (např.: dodací list, faktura) přiděleným razítkem, 
čímž je dodávka způsobilá k příjmu na sklad.  
• Vstupní kontrola mobilních výrobků 
Za koordinaci procesu vstupní kontroly mobilních výrobku je odpovědný 
ekonomický ředitel (dále jen EŘ), případně příslušný referent ÚN, který vyzve a 
spolupracuje s vedoucím TK na provedení kontroly shodnosti nakupovaného 
mobilního výrobku. 
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Při přejímce mobilního výrobku, která se uskutečňuje u dodavatele nebo 
ve společnosti (dle kupní smlouvy s dodavatelem), provede dle pokynů EŘ 
případně příslušného referenta ÚN vedoucí TK případně jiný pověřený 
pracovník (např. pracovník servisu, řidič dopravy) identifikaci nakupovaného 
mobilního výrobku dle kupní smlouvy a zkontroluje mobilní výrobek dle 
technicko-přejímacích podmínek.  
o Je-li mobilní výrobek neshodný, vyzve ekonomický ředitel dodavatele k 
odstranění neshod. Po odstranění neshod provede pověřený pracovník 
(např. referent TK, pracovník servisu) opětovné ověření odstranění 
neshod.  
o Je-li mobilní výrobek shodný, provede vedoucí skladů příjem mobilního 
výrobku i jeho uvolnění v informačním systému. 
 
Vstupní kontrola referentem TK (Q) 
Jedná se o vyšší druh vstupní kontroly, při kterém je nutno použít speciální 
kontrolní metody a přístrojové vybavení. Příslušný referent technické kontroly 
(TK) identifikuje dodávku podle průvodní dokumentace, což může být dodací list 
nebo faktura. Dle stanovených parametrů pro ověření shody, které jsou k 
dispozici v textovém souboru u daného výrobku (položky) v informačním 
systému, provede kontrolu shody dodávky. 
o Je-li dodávka neshodná, postupuje referent TK dle kapitoly 1.1.3 této 
práce. 
o Je-li dodávka shodná provede referent TK parafování průvodní 
dokumentace dodávky (např.: dodací list, faktura) přiděleným razítkem, 
čímž je dodávka způsobilá k přijmu na sklad.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 FSI VUT DIPLOMOVÁ PRÁCE  List   15 
 
1.1.3 Postup při zjištění neshodného produktu při vstupní kontrole 
Je-li při vstupní kontrole zjištěn neshodný produkt, nebo je-li rozdílný počet 
kusů v dodávce a v dodacím listě popř. faktuře, provede odpovědný pracovník 
za daný druh vstupní kontroly (viz. Tab.1) identifikaci neshody a izolaci tj. 
označí produkt nebo dávku identifikační kartou pro neshodný výrobek a 
přemístí do prostoru pro neuvolněné produkty. Poté skladník nebo vedoucí 
skladů bezodkladně kontaktuje příslušného referenta ÚN, který zajistí vyřešení 
a případné dokumentování rozporu a také bezodkladné informování 
dodavatele.  
 
1.1.4 Uvolnění nakupovaného produktu před ověřením 
Z naléhavých výrobních důvodů může být nakupovaný produkt uvolněn 
rozhodnutím vedoucího ústavu řízení jakosti (dále jen vedoucí ÚŘJ) před jeho 
ověřením. V takovém případě skladník takto uvolněný produkt označí dokladem 
Identifikační karta pro neověřený výrobek. Skladník, který produkt uvolnil ze 
skladu, si o uvolnění neověřeného produktu vede záznam až do řádného 
ověření a uvolnění produktu vstupní kontrolou. 
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Tab. 1.2 Matice odpovědnosti vstupní kontroly 
  
Vedoucí 
ÚN 
Referent 
ÚN Skladník Vedoucí TK Referent TK 
určení druhu a rozsahu 
vstupní kontroly O S   S   
označení dodávky kartou 
neuvolněný výrobek     O     
identifikace dodaného 
výrobku a vizuální kontrola 
stavu dodávky 
    O     
vstupní kontrola prováděná skladníkem 
kontrola kvantitativní a 
kvalitativní shody     O     
vyrozumění příslušného 
referenta o požadavku na 
vyšší druh vstupní kontroly 
I   O I   
uvolnění výrobku 
k uskladnění     O     
izolace a identifikace 
neshodné dodávky     O     
vstupní kontrola prováděná referentem ÚN: Nemobilní výrobky 
kontrola shodnosti dodávky   O       
uvolnění výrobku 
k uskladnění   O       
izolace a identifikace 
neshodné dodávky   O       
vstupní kontrola prováděná referentem ÚN: mobilní výrobky 
identifikace mobilního 
výrobku   O   S   
kontrola mobilního výrobku 
dle TPP a kontrola shodnosti   O   S   
záznam o provedené 
vstupní kontrole   O   S   
ověření odstranění neshod   O   S   
uvolnění výrobku 
k uskladnění   O       
Izolace a identifikace 
neshodného výrobku   O       
vstupní kontrola prováděná referentem TK 
kontrola shodnosti dodávky       S O 
uvolnění výrobku 
k uskladnění       S O 
Izolace a identifikace 
neshodné dodávky         O 
Legenda:  O – odpovídá;  S = spolupracuje;  I = je informován 
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1.2 Mezioperační kontrola  
Kontrolní body jsou ve výrobě rozmístěny s ohledem na uspořádání 
výrobních technologií a rozmístění zkušebních zařízení s cílem prověřovat a 
dokladovat jakost operací a výstupů. O a rozmístění kontrolních bodů rozhoduje 
hlavní technolog na základě požadavku ústavu řízení jakosti (dále jen ÚŘJ). 
Součástí kontrolního bodu je: 
• označený prostor pro izolaci neshodných výrobků (červená paleta) 
• identifikační karta pro neshodný výrobek  
• karta neuvolněný výrobek pro daný kontrolní bod  
• v kontrolním bodě M10  „Sešit neshod v kontrolním bodě M10 - zkušebna“ 
Každý kontrolní bod má přiděleno identifikační číslo, pod kterým je veden ve 
výrobní nebo technologické dokumentaci a je viditelně označen. 
Tab. 1.3 Přehled všech kontrolních bodů [11] 
kontrolní 
bod 
číslo 
pracoviště URČEN PRO PRACOVIŠTĚ za daný kontrolní bod odpovídá 
M1 12301 přířez, přístřih mistr pracoviště 
M2 12302 obrobna mistr pracoviště 
M3 12303 zámečnická dílna I mistr pracoviště 
M4 12304 čerpadlárna mistr pracoviště 
M5 12305 montáž armatur mistr pracoviště 
M6 12306 montážní linka I mistr pracoviště 
M7 12307 montážní linka II mistr pracoviště 
M8 12308 lakovna mistr pracoviště 
M9* 12309 výbava vozů pracovník expedice 
M10** 12310 výrobní zkušebna referent TK / pracovník servisu 
M11* 12311 konečná mezioperační kontrola referent TK / pracovník servisu 
M12 12312 dílna speciální výroby vedoucí útvaru speciální výroby 
M13 12313 zámečnická dílna II mistr pracoviště 
M14 12314 elektrodílna mistr pracoviště 
M15 12315 kooperace výrobní dispečer 
M16** 12316 servis vedoucí servisní pracovník 
   Pozn.       *   - kontrolní body pro mobilní výrobky 
      ** - kontrolní bod pro mobilní i nemobilní výrobky 
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1.2.1 Mezioperační kontrola nemobilního výrobku 
Kontrola prvního kusu a seřízení 
Kontrolu provádí přímo výrobní pracovník, není-li ve výrobní dokumentaci 
stanoveno jinak, u prvního kusu ve výrobní dávce a následně po každém 
zásahu do výrobního zařízení, které ovlivňuje seřízení. Kontrolu může na 
vyzvání výrobního pracovníka provádět referent TK. 
Kontrola výrobním pracovníkem 
Kontrolu provádí výrobní pracovník, i když není zvlášť předepsána ve 
výrobní dokumentaci. Výrobní pracovník provede v každé dávce kontrolu 
prvního a posledního kusu a dle druhu výrobní operace doplní kontrolu 
následovně: 
• třískové obrábění (vyjma strojů CNC):  
tolerované rozměry  - 100% kontrola 
netolerované rozměry - každý 10 Kus 
• přípravek, stroj seřízený na doraz (popř. volné razníky) a CNC stroj: každý 20 
Kus 
 
Kontrola referentem TK v kontrolním bodě 
Kontrolu provádí referent TK, popř. zkušební technik - kontrolor v 
příslušném kontrolním bodě. Kontrola je předepisována ve výrobní 
dokumentaci. Tento druh mezioperační kontroly je zaváděn na základě 
požadavku pracovníků útvaru technologie nebo ústavu řízení jakosti (dále jen 
ÚŘJ) a to po výrobních operacích, které mají zásadní vliv na jakost výrobku 
nebo kde je třeba měřením a zkoušením získat potřebné záznamy.  
 
Letmá kontrola 
Jedná se o mezioperační kontrolu, která není zaplánovaná ve výrobní 
dokumentaci a slouží především k indikaci účinnosti běžně prováděných 
kontrol. Provádí ji mistr příslušného pracoviště, popř. referent TK. 
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Tab. 1.4 Matice odpovědnosti mezioperační kontroly nemobilního výrobku 
 
výrobní 
pracovník 
mistr 
příslušného 
pracoviště 
referent 
TK vedoucí TK 
identifikace výrobku popř. 
výrobní dávky O  O  
kontrola prvního kusu a 
seřízení O  S  
kontrola výrobním pracovníkem O    
kontrola referentem TK v 
kontrolním bodě   O  
letmá kontrola  S O S 
záznam a uvolnění shodných 
výrobků po provedené kontrole O O O  
uvolnění shodných výrobků po 
provedené kontrole O    
identifikace a izolace 
neshodného výrobku O O S S 
vypořádání s neshodnými 
výrobky  S S O 
Legenda:  O – odpovídá;   S = spolupracuje;  I = je informován 
 
 
1.2.2 Mezioperační kontrola mobilního výrobku 
 Mezioperační kontrola v kontrolním bodě M11 
Jedná se o konečnou mezioperační kontrolu, kde dochází ke kontrole 
všech důležitých částí hotového mobilního výrobku, které lze zjistit běžným 
překontrolováním po ukončení výrobního procesu. Kontrolu v kontrolním bodě 
M11 provádí zkušební technik/kontrolor pro mobilní výrobky ve spolupráci s 
vedoucím TK. 
Vedoucí TK provede vizuální kontrolu mobilního výrobku a zjistí 
kompletnost dle zakázkového listu, technické specifikace popř. výrobního 
předpisu. Zkontroluje úplnost dat v dokladu Identifikační karta mobilního 
výrobku, tj. vyplnění typu a výrobních čísel namontovaných celků. 
Zkušební technik/kontrolor provede postupnou kontrolu všech 
předepsaných kontrolních položek dle D920/1 Kontrolní list mezioperační 
kontroly mobilního výrobku - část A ( viz. příloha č. 1). 
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Pokud technik/kontrolor zjistí neshodu, zapíše jí do příslušné kolonky 
v kontrolním listě D920/1 Kontrolní list mezioperační kontroly mobilního výrobku 
- část A (viz. příloha č. 1) a označí neshodný mobilní výrobek kartou 
neuvolněný výrobek a dále postupuje dle kapitoly 1.2.3 této práce.  
Po dokončení kontroly mobilního výrobku v kontrolním bodě M11, je 
kontrolní list D920/1 Kontrolní list mezioperační kontroly mobilního výrobku - 
část A (viz. příloha č. 1) předán vedoucímu TK k dalšímu vyhodnocení. Vedoucí 
TK postupně odečítá zjištěné neshody z kontrolního listu mobilního výrobku, 
každé zjištěné neshodě přidělí kód neshody dle číselníku neshod a ručně 
zaznamená do sběrného formuláře. Vyhodnocování probíhá pravidelně, 
poskytuje informace v podobě celkového počtu neshod, nejčastěji vyskytované 
neshody a průměrný počet neshod na požární automobil. 
 
Mezioperační kontrola v kontrolním bodě M10 
Jedná se o výrobní zkušebnu, kde se provádí specifické kontroly 
mobilních i nemobilních výrobků vyžadujících speciální měřící zařízení a 
pomůcky. Provádí se zde například kontrola agregátu. Mezioperační kontrolu 
mobilního výrobku v kontrolním bodě M10 provádí zkušební technik/kontrolor 
pro mobilní výrobky na rozpracovaném nebo dokončeném mobilním výrobku. 
Součástí kontroly v kontrolním bodě M10 je také jízdní zkouška. 
 
• Kontrola rozpracovaného mobilního výrobku 
Při kontrole na rozpracovaném mobilním výrobku provádí zkušební 
technik/kontrolor kontrolu všech předepsaných položek, které lze provést 
vzhledem k rozpracovanosti mobilního výrobku.  
Vyhovují-li naměřené parametry předepsaným parametrům, zaznamená to 
zkušební technik/kontrolor do kontrolního listu a předá rozpracovaný mobilní 
výrobek zpět mistrovi příslušného pracoviště k dokončení výrobního procesu.  
Pokud technik/kontrolor zjistí neshodu, zapíše jí do sešitu „neshody 
v kontrolním bodě M10“, označí neshodný mobilní výrobek kartou neuvolněný 
výrobek a dále postupuje dle kapitoly 1.2.3 této práce.  
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• Kontrola dokončeného mobilního výrobku 
Po dokončení výrobního procesu mobilního výrobku a provedení kontroly 
v kontrolním bodě M11, je výrobek přistaven do kontrolního bodu M10. 
Zkušební technik/kontrolor pro mobilní výrobky provede postupnou kontrolu 
všech zbývajících předepsaných položek. 
Vyhovují-li naměřené parametry předepsaným parametrům, zaznamená to 
zkušební technik/kontrolor do kontrolního listu a předá mobilní výrobek 
k provedení jízdní zkoušky. 
Pokud technik/kontrolor zjistí neshodu, zapíše jí do sešitu „neshody 
v kontrolním bodě M10“ a označí neshodný mobilní výrobek kartou neuvolněný 
výrobek a dále postupuje dle 1.2.3 této diplomové práce.  
 
• Jízdní zkouška v kontrolním bodě M10 
Zkušební technik/kontrolor pro mobilní výrobky provede jízdní zkoušku, při 
které kontroluje položky dle D920/1 Kontrolní list mezioperační kontroly 
mobilního výrobku - část B. 
 
Mezioperační kontrola v kontrolním bodě M9 
Jedná se o mezioperační kontrolu, kde se provádí kontrola veškeré 
požární výbavy vozidla, příslušenství dodané dodavatele podvozku včetně 
technické dokumentace předávané s vozidlem zákazníkovi. Za koordinaci 
procesu mezioperační kontroly pro daný kontrolní bod odpovídá zkušební 
technik/kontrolor pro výbavu a příslušenství. 
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1.2.3 Postup při zjištění neshody mobilního výrobku při mezioperační 
kontrole 
Je-li nalezena neshoda na mobilním výrobku, zkušební technik/kontrolor ji 
zaznamená do příslušné části kontrolního listu pro daný kontrolní bod a mobilní 
výrobek označí kartou neuvolněný výrobek, která je k dispozici v příslušném 
kontrolním bodě. Dále vyrozumí mistra příslušného pracoviště jehož se 
nalezená neshoda týká, který zajistí odstranění nalezených neshod. Pracovník, 
který odstranil neshodu, provede záznam o odstranění do příslušné kolonky v 
kontrolním listě. 
Po odstranění všech neshod je provedeno ověření odstranění neshod 
příslušným zkušebním technikem/kontrolorem pro daný kontrolní bod. Jsou-li 
všechny neshody odstraněny, odejme kartu neuvolněný výrobek. 
 
Tab. 1.5 Matice odpovědnosti mezioperační kontroly mobilního výrobku 
 
zkušební 
technik/kontrolor 
pro daný kontr. bod 
vedoucí OTK výrobní mistr příslušného pracoviště 
Mezioperační kontrola v kontrolním bodě M11 
identifikace výrobku O S  
vystavení D920/1 Kontrolní 
list mezioperační kontroly 
mobilního výrobku 
O   
kontrola shodnosti dle 
položek příslušného 
kontrolního listu 
O S  
kontrola shodnosti dle 
zakázkového listu a 
technické specifikace 
S O  
Mezioperační kontrola v kontrolním bodě M10; Jízdní zkouška v kontrolním bodě M10 
Kontrola výbavy a příslušenství v kontrolním bodě M9 
identifikace výrobku O   
kontrola shodnosti O   
Neshody na mobilním výrobku 
označení kartou neuvolněný 
výrobek O S  
vyrozumění mistra 
příslušného pracoviště O S  
odstranění neshod S S O 
ověření odstranění neshod O S S 
odejmutí karty neuvolněný 
výrobek O S  
Legenda:  O – odpovídá;  S = spolupracuje;  I = je informován 
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Obr. 1.1 Vývojový diagram mezioperační kontroly mobilního výrobku 1. Část 
ANO 
ZAČÁTEK 
Přistavení mobilního 
výrobku na pracoviště 
kontrolního bodu M10 
Identifikace výrobku 
Jedná se o kontrolu 
rozpracovaného 
mobilního výrobku? 
NE 
Kontrola shodnosti 
rozpracovaného mobilního 
výrobku v kontrolním bodě M10 
Je mobilní 
výrobek shodný? 
NE 
ANO 
 Kontrolní list  - 
zkoušky agregátu sk. 
9023 
Výrobní proces 
1 
4 
3 
Kontrola shodnosti 
dokončeného mobilního výrobku v 
kontrolním bodě M11 
Záznam o kontrole do knihy 
v kontrolním bodě 
 kniha provedených 
kontrol - M11 
 D920/1 Kontrolní list 
mob. Výr. - meziop. 
kontroly - část A 
 
 D918/1 Identifikační 
karta mobilního 
výrobku 
Identifikace výrobku  D918/1 Identifikační 
karta mob. výrobku 
Přistavení mobilního 
výrobku na pracoviště 
kontrolního bodu M11 
Je mobilní 
výrobek shodný? 
NE 
ANO 
3 
4 
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Obr. 1.2 Vývojový diagram mezioperační kontroly mobilního výrobku 2. Část 
Kontrola shodnosti 
dokončeného mobilního výrobku v 
kontrolním bodě M10 
NE 
1 
Jízdní zkouška dokončeného 
mobilního výrobku  
KONEC 
Je mobilní výrobek 
shodný? 
NE 
ANO 
3 
 Kontrolní list  - 
zkoušky agregátu sk. 
9023 
 Náhradní kontrolní 
list pro zkoušky 
agregátu 
Identifikace výrobku  D918/1 Identifikační 
karta mobilního výrobku 
Přistavení mobilního 
výrobku na pracoviště 
kontrolního bodu M10 
Je mobilní výrobek 
shodný? 
NE 
ANO 
3 
 D920/1 Kontrolní list 
mobilního výrobku - 
mezioperační kontroly - 
část B 
Je mobilní výrobek 
shodný? 
ANO 
3 
Kontrola výbavy a 
příslušenství v kontrolním bodě 
M9 
 D920/1 Kontrolní list 
mobilního výrobku - 
mezioperační kontroly - 
část C 
4 
4 
4 
Identifikace výrobku  D918/1 Identifikační 
karta mobilního výrobku 
Přistavení mobilního 
výrobku na pracoviště 
kontrolního bodu M9 
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Obr. 1.3 Vývojový diagram mezioperační kontroly mobilního výrobku 3. Část 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Označení mobilního výrobku 
kartou NEUVOLNĚNÝ 
VÝROBEK 
Vyrozumění mistra příslušného 
pracoviště popř. vedoucího ÚŘV 
o nalezených neshodách 
Odstranění neshod na 
mobilním výrobku 
4 
3 
Ověření odstranění neshod  
 záznam o odstranění 
neshod do příslušného 
kontrolního  listu 
Odstranění karty 
NEUVOLNĚNÝ VÝROBEK 
Je mobilní výrobek 
shodný? 
NE 
ANO 
 záznam o ověření 
odstranění neshod do 
příslušného kontrolního  
listu 
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1.3 Výstupní kontrola  
1.3.1 Výstupní kontrola hotových mobilních výrobků (dále jen HMV)  
Jedná se proces ověřování shody výrobků se všemi požadavky 
specifikovanými ve výrobní dokumentaci, před jejich předáním k uskladnění a 
následné expedici. 
 
Kontrola úplnosti podkladů pro ověření shody 
Po ukončení výroby, doplnění výbavy hotového mobilního výrobku HMV a 
provedení mezioperační kontroly v kontrolním bodě M9 provede referent TK 
identifikaci HMV. Zkontroluje, zda jsou dostupné všechny doklady potřebné pro 
ověření shody: 
• D918/1 Identifikační karta mobilního výrobku 
• D918/3 Rodný list mobilního výrobku 
• D920/1 Kontrolní list mezioperační kontroly mobilního výrobku  
• Kontrolní list - zkoušky agregátu (pokud je výrobek osazen agregátem) 
V případě, kdy nejsou podklady úplné, vyrozumí referent TK pracovníka 
odpovědného za vystavení dokladu (např. mistra příslušného pracoviště, popř. 
pracovníka obchodního oddělení) o jeho předložení. 
Následně referent TK postupně kontroluje ověření odstranění neshod a 
úplnost údajů v jednotlivých kontrolních listech tak, jak byly vystavovány při 
průchodu výrobku výrobním procesem. 
 
Kontrola HMV dle technické specifikace a vizuální kontrola 
Referent TK provádějící výstupní kontrolu provede kontrolu HMV dle 
technické specifikace a následně vizuální kontrolu.  
Pokud není HMV ve shodě se specifikovanými požadavky nebo je 
nalezena nějaká jiná, dříve nezjištěná neshoda je HMV předán do kontrolního 
bodu, kde je prováděná předepsaná kontrola. Po odstranění zjištěných neshod 
provede odpovědný pracovník záznam do příslušného kontrolního listu. 
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1.3.2 Výstupní kontrola hotových výrobků (dále jen HV)  
Jedná se o proces ověřování shody výrobků se všemi požadavky 
stanovenými ve výrobních dokumentacích, určených k předání na sklad 
hotových výrobků nebo na sklad náhradních dílů 
 
Kontrola podkladů pro ověření shody 
Referent TK se dostaví na ohlášené místo, kde je uvedený výrobek ke 
kontrole připraven. Poté si ověří, zda jsou ke kontrole připraveny všechny 
podklady. 
Výrobek je nutné ověřit alespoň podle jednoho z následujících dokladů: 
• výkresová dokumentace 
• průvodka výrobku popř. Technologický postup (návodka) 
• výrobní předpis 
 
Ověření shody výrobku 
 
Při ověřování shody dle předložených podkladů referent TK zjišťuje: 
• počet kusů ke kontrole a velikost výrobní dávky 
• zda byly provedeny všechny předepsané operace dle technologické 
dokumentace  
• zda výrobek odpovídá výkresové dokumentaci 
• zda byly provedeny všechny mezioperační kontroly a vyřešeny případné 
neshody 
Pokud nesouhlasí některá z uvedených skutečností, upozorní referent TK 
mistra příslušného pracoviště na nepřipravenost výrobku k výstupní kontrole. 
Mistr zajistí odstranění nedostatků a opětovné provedení výstupní kontroly 
hotového výrobku. 
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Tab. 1.6 Matice odpovědnosti výstupní kontroly 
 referent TK 
mistr 
příslušného 
pracoviště 
pracovník 
obchodního 
oddělení 
identifikace výrobku O   
kontrola podkladů pro ověření 
shody; 
kontrola úplnosti dat v jednotlivých 
kontrolních listech 
O S  
vrácení výrobku do výrobního 
procesu popř. do příslušného 
kontrolního bodu 
O S  
dohoda se zákazníkem o způsobu 
odstranění nedostatku nebo 
doplnění hotového mobilního 
výrobku 
S  O 
dokumentační ukončení výstupní 
kontroly hotového mobilního 
výrobku 
O   
uvolnění shodných výrobků O   
Legenda:  O – odpovídá;  S = spolupracuje;  I = je informován 
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1.4 Zhodnocení stávajícího stavu 
Kontrolní systém popsaný v předchozích kapitolách se mi jeví jako 
důmyslně propracovaný a hlavně praxí odzkoušený. Ve společnosti je 
uplatňována tzv. následná kontrola tedy kontrola, která má za úkol docílit toho, 
aby se k zákazníkovi nedostaly neshodné výrobky. Samozřejmě, dosažení 
tohoto cíle je žádoucí, ale výhodnější by bylo, kdyby neshodné výrobky 
nevznikaly vůbec. Tímto se zabývá tzv. strategie prevence, která řeší většinu 
problému mnohem dříve, než vůbec nastanou. 
Nedílnou součástí zlepšování efektivnosti systému managementu jakosti 
je systematická minimalizace odchylek od specifikovaných požadavků, tedy 
minimalizace neshodných produktů. Nástroje, které umožňují dosažení tohoto 
cíle, jsou okamžitá opatření, opatření k nápravě a preventivní opatření. 
Preventivní opatření mají výrazný ekonomický efekt. 
 
Tab. 1.7 Význam jednotlivých opatření ve vztahu k neshodám a jejich příčinám 
[7] 
Neshoda/opatření Okamžité opatření k nápravě preventivní 
opatření 
Exitující neshoda odstranit výskyt zabránit opakování 
výskytu   
Příčina existující neshody   odstranit   
Potenciální neshoda     zabránit výskytu 
Příčina potenciální neshody     odstranit 
Častý výskyt neshod a nedostatečné vyhodnocování dat u mezioperační 
kontroly v kontrolním bodě M11, se jeví jako dobrá příležitost pro zlepšení, tedy 
zamyslet se nad tím, jak identifikovat a odstranit příčiny potenciální neshody a 
tím zabránit jejich výskytu. K tomu, aby bylo možné odstranit příčiny potenciální 
neshody je důležité efektivní vyhodnocování dat z kontrolního bodu M11. Právě 
tímto problémem se bude tato práce dále zabývat. 
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2  METODIKA KONTROLNÍHO SYSTÉMU A JEHO 
VYHODNOCENÍ 
Aby bylo možné vyhodnotit, kde lze provádět neustálé zlepšování 
efektivnosti systému managementu jakosti, musí společnost určovat, 
shromažďovat a analyzovat vhodné údaje. Tyto údaje musí zahrnovat 
informace v podobě výsledků, které byly získány monitorováním a měřením 
výstupů.  
Právě metoda statistické kontroly procesu (metoda SPC) představuje 
zpětnovazební systém ovládání procesu na základě informací z výstupů. 
Metoda SPC je založena na používání sedmi základních nástrojů 
managementu jakosti, které využívají popisné (deskriptivní) a aplikované 
(matematické) statistiky.  
 
• Vývojový diagram  
• Formulář pro sběr údajů (kontrolní tabulka) 
• Paretova analýza 
• Histogram 
• Diagram příčin a následků (diagram rybí kosti, Ishikawův diagram) 
• Bodový diagram 
• Regulační diagram 
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2.1 Vývojový diagram 
Vývojový diagram je nástroj používaný ke grafickému znázornění 
posloupnosti jednotlivých kroků procesu. Lze ho aplikovat na rozbor jakéhokoliv 
procesu, přičemž nezáleží, zda se jedná o proces existující, nebo o proces 
navrhovaný.   
Vývojový diagram je vhodným nástrojem zejména pro analýzu procesu, 
jeho jednotlivých kroků, rozhodovacích uzlů a pro identifikaci oblastí, kde 
mohou nastat problémy, pro optimální rozmístění kontrolních bodů a popřípadě 
k identifikaci nadbytečných činností. Umožňuje rychlejší pochopení procesu. Při 
sestavování vývojového diagramu je vhodná práce v týmu. 
Při konstrukci vývojových diagramů se používá symbolů, které jsou 
popsány normou ČSN ISO  5807. 
 
Obr 2.1 Nejpoužívanější symboly při konstrukci vývojových diagramů [10] 
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Zpracovaný vývojový diagram je vhodné doplnit maticí odpovědnosti, která 
přehledně zobrazuje odpovědnosti pracovníků za činnosti popsané vývojovým 
diagramem. Míra vztahu pracovníku v jednotlivých činnostech se určuje pomocí 
vhodně zvolených symbolů umístěných v buňkách matice. Symboly jsou 
obvykle vyjádřeny těmito úrovněmi: O – odpovídá, S – spolupracuje, I – 
informován 
Za každou činnost by měl odpovídat pouze jeden pracovník. 
S pracovníkem, který za činnost odpovídá (O), obvykle spolupracují (S) 
pracovníci zařazeni v jiných funkcích.  Pracovníci, zejména ve vedoucích 
funkcích, pouze vyžadují, aby byli odpovědným pracovníkem informováni (I). 
Matice odpovědnosti do jisté míry umožňují analyzovat a optimalizovat 
vytíženost jednotlivých pracovníků. 
 
Tab. 2.2 Příklad matice odpovědnosti 
 
výrobní 
pracovník 
mistr 
příslušného 
pracoviště 
referent 
TK 
vedoucí 
TK 
Činnost 1 O S  I 
Činnost 2  O S  
Činnost 3 O  S  
Činnost 4 O  I  
Činnost 5  S O S 
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2.2 Formulář pro sběr údajů 
Formuláře pro sběr údajů (kontrolní tabulky) jsou předurčeny pro záznam 
údajů významných k řízení a zlepšování jakosti. Od správného sběru dat se 
dále odvíjí aplikace ostatních metod řízení a zlepšování jakosti.  
V současném rozvoji informačních systémů nemusí mít formuláře vždy jen 
papírovou formu, mohou být zpracovány v elektronické podobě. Zpracované 
formuláře v elektronické podobě mají celou řadu výhod. Například okamžité 
vyhodnocení údajů, zpracování grafických výstupů atd.  
Formuláře pro sběr údajů by měly být srozumitelné a dostatečně 
přehledné. Měly by obsahovat záznam o všech důležitých podmínkách, za 
kterých byla shromážděná data získána. Formuláře by měly obsahovat datum, 
čas, místo, jméno pracovníka provádějícího sběr a záznam dat, použitou měřící 
metodu, druh měřícího zařízení atd. 
Při tvorbě kontrolních tabulek je nutné dodržet následující principy: 
• Princip stratifikace 
• Princip jednoduchosti a standardizace 
• Princip vizuální interpretace  
Princip stratifikace je základem tvorby kontrolních tabulek. Jedná se o 
proces třídění dat podle zvolených hledisek. Cílem stratifikace dat je oddělit 
data takovým způsobem, aby bylo možné jednoznačně a rychle určit původ 
každé položky. Tím dojde k rychlejšímu vyhledávání příčin neshod a problémů. 
Způsob zápisu dat musí být jednoduchý a srozumitelný, aby jej zvládl 
každý pracovník. Zjednodušení spočívá v používání čárek nebo značek a 
symbolů místo čísel nebo textových charakteristik. Standardizace slouží 
k předcházení možnosti vzniku chyb při záznamu.  
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KONTOLNÍ TABULKA VÝSKYTU VAD 
Sledováno od : 5.12 2010 Typ výrobku:    Stojánek Kontrolor: P. Novák 
Sledováno do : 8.12 2010 Číslo zakázky:  11864 - 01 Typ kontroly: výběr. kontrola 
Kontrolovaná položka Záznam Součet 
OBLAST A  ///// ///// ///// //  17 
OBLAST B  ///// /  6 
OBLAST C ///// /////  10 
OBLAST D ///// ///// ///  13 
OBLAST E ///// ///// /////  15 
 
Obr. 2. 2 příklad formuláře pro sběr údajů 
 
 
2.3  Paretova analýza 
Pretova analýza je základním nástrojem manažerského rozhodování. 
Paretovu analýzu definoval italský ekonom Vilfredo Pareto. V 19. století zjistil, 
že 80% bohatství vlastní 20% obyvatelstva. Analýze se také říká pravidlo 80/20. 
J.M. Juran transformoval tzv. Paretův princip do oblasti řízení jakosti a 
zformuloval ho přibližně takto: „Většina problémů s jakostí (asi 80 až 90 %) je 
způsobena pouze malým podílem (5 až 20 %) činitelů, jež se na ni podílejí“. [10] 
Příčiny (5 až 20 %) nazval J.M. Juran jako „životně důležitou menšinu“.[7] Na 
příčiny tvořící tuto životně důležitou menšinu je potřeba se v další analýze 
procesu přednostně zaměřit, do hloubky analyzovat a odstranit či minimalizovat 
jejich působení. Ostatní příčiny (80 až 95 %) nazval J.M. Juran jako „triviální 
většinu“[7] později jako „užitečnou většinu“ [7]. 
Základním nástrojem Paretovy analýzy je Paretův diagram. Jedná se o 
jeden z nejefektivnějších běžně dostupných a snadno aplikovatelných 
rozhodovacích nástrojů. Paretův diagram je tvořen sloupcovým grafem, kde 
jsou sloupce seřazeny od nejvyššího k nejnižšímu a lomenou křivkou tzv. 
Lorenzovou křivkou. 
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Obr. 2.4 Paretův diagram 
 
Cílem Paretovy analýzy je oddělit podstatné faktory (např. příčiny 
neshody) od méně podstatných a ukázat, kam přednostně zaměřit úsilí při 
zlepšování procesů. [7] 
 
2.4 Histogram 
Histogram je sloupcový diagram, který představuje znázornění 
intervalového rozdělení četností a je považovaný za základní grafický nástroj na 
hodnocení shromážděných údajů. Poskytuje velmi rychlou informaci o tvaru 
rozdělení statistického souboru a jeho charakteristikách. V oblasti jakosti se 
histogram může použít např. pro zobrazení rozdělení četnosti hodnot znaku 
jakosti (rozměr výrobku, chemické složení výrobku, napětí, pevnosti, apod.) 
nebo hodnot výrobních činitelů ovlivňujících jakost výrobku (řezné podmínky, 
teploty, tlaky apod.) 
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Obr. 2.5 Příklad histogramu 
 
 
2.5  Digram příčin a následků 
Účelem diagramu příčin a následků je analýza všech příčin určitého 
problému s jakostí, který je řešen. Bývá často nazýván jako Ishikawův diagram, 
podle svého tvůrce, nebo jako diagram rybí kosti, podle svého tvaru. Diagram 
příčin a následků představuje systematické zdokumentování všech možných 
myšlenek a námětů k řešenému problému. 
Předpoklad pro efektivní zpracování diagramu příčin a následků je práce 
v týmu. Tým by se měl skládat z pracovníků, kteří daný problém znají. Také je 
doporučeno zapojení „laiků“, kteří nejsou zatíženi „provozní slepotou“. Za 
základní skupiny příčin se obvykle stanovují: lidé, materiál, prostředí, zařízení 
(zařízení). Ukázka diagramu je na obr. 2.2.  
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Obr. 2. 2 digram příčin a následků [10] 
 
Počet příčinných vlivů je neomezený. Chtít řídit všechny je vyloučené. I 
kdyby to bylo možné, bylo by to nejvýše neekonomické. [5] 
 
2.6 Bodový diagram 
Bodový diagram představuje grafické znázornění mezi dvěma 
proměnnými (např. mezi dvěma znaky jakosti produktu, mezi znakem jakosti 
produktu a jednotlivými parametry procesu atd.). Rozmístění bodů, které 
odpovídajá jednotlivým dvojicím hodnot příslušných proměnných, charakterizuje 
směr, tvar a míru těsnosti závislosti mezi sledovanými proměnnými. 
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Obr. 2.6 Základní typy bodových diagramů [12] 
 
Míra závislosti mezi dvěma proměnnými se dá vyjádřit pomocí tzv. 
koeficientu korelace r. Pro koeficient korelace r platí: -1≤0≤1.  
Základní typy bodových diagramů jsou uvedeny na obr. 2.6. Bodové 
diagramy A a C ukazují případ přímé lineární závislosti. Jelikož jsou body na 
bodovém diagramu A velmi málo rozptýlené jedná se o těsnou korelaci. Bodové 
diagramy B a D ukazují případ nepřímé lineární závislosti, přičemž bodový 
diagram B představuje těsnější korelaci než bodový diagram D. Z rozptýlených 
hodnot po celé ploše v bodovém diagramu E lze usuzovat, že mezi proměnnými 
x a y není žádná závislost. Z tvaru seskupení bodů v bodovém diagramu F lze 
usuzovat, že se jedná o nelineární závislost. 
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2.7 Regulační diagramy 
Regulační diagram je nástroj, který je využíván k posouzení statistické 
zvládnutelnosti procesu. Regulační diagram umožňuje odlišit variabilitu procesu 
vyvolanou vymezitelnými vlivy od variability vyvolané náhodnými vlivy. 
Statisticky zvládnutý proces je takový proces, kde je variabilita ovlivněna pouze 
náhodnými vlivy. 
Náhodné vlivy představují velmi širokou škálou neidentifikovatelných 
příčin, z nichž se každá podílí malou částí na celkové variabilitě, ale žádná 
z nich nepřispívá výrazně. Vlivem těchto příčin mají parametry procesu, resp. 
znaky jakosti stabilní rozdělení pravděpodobnosti, jehož parametry lze 
odhadnout tak, že lze předvídat chování procesu. Proces lze tedy regulovat a 
úroveň jakosti udržovat na požadované hodnotě. Tyto vlivy není možné zcela 
eliminovat.    
Vymezitelné vlivy představují příčiny, z nich každá způsobuje významné 
odchylky od požadované úrovně jakosti. V tomto případě je možná eliminace či 
minimalizace odhalených příčin a to vše v relativně krátkém čase.  
 
 
Obr. 2.7 Regulační diagram 
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Na ose y se vynášejí hodnoty výběrových charakteristik sledovaného 
znaku jakosti (např. charakteristika výběrového průměru ̅j, charakteristika 
výběrového rozpětí Rj …). Na ose x se vynášejí pořadová čísla podskupin. 
Regulační diagram dále obsahuje střední přímku CL, horní a dolní regulační 
meze (UCL,LCL).  
Při analýze regulačního diagramu zjišťujeme, zda je či není sledovaný 
proces statisticky stabilní: 
o Leží-li všechny body v oblasti mezi dolní a horní regulační mezí, je 
proces statisticky zvládnutý a zásah do procesu není nutný. 
o Leží-li některý z bodů mimo oblast vymezenou dolní a horní regulační 
mezí, je proces statisticky nezvládnutý. V tomto případě je třeba provést 
analýzu procesu, vyhledat příčiny této odchylky a aplikovat taková 
preventivní opatření, která povedou k částečné či úplné eliminaci této 
příčiny. 
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3  NÁVRH RACIONALIZACE KONTROLNÍCH OPERACÍ 
Tato část diplomové práce se bude zabývat návrhem metodiky 
vyhodnocování dat z kontrolního bodu M11. Na vyhodnocování kontrolních dat 
bude navržen program, který bude sloužit jako jednoduchý nástroj k identifikaci 
nejvíce frekventovaných neshod na požárních automobilech v kontrolním bodě 
M11. 
Kontrolní bod M11 je konečnou mezioperační kontrolou, kde dochází ke 
kontrole všech důležitých částí hotového mobilního výrobku. Kontrolu a sběr dat 
v tomto kontrolním bodě provádí zkušební technik/kontrolor pro mobilní výrobky 
ve spolupráci s vedoucím TK. 
Program je zpracován v aplikaci microsoft office excel. K identifikaci 
nejvíce frekventovaných neshod, tedy k identifikaci životně důležité menšiny 
neshod bude použito Paretovy analýzy. Vyhodnocování pomocí tohoto 
programu bude aplikováno na daný časový úsek (např. rok, čtvrtletí roku). 
Vyhodnocování bude provádět vedoucí TK.  
V této diplomové práci budou jako příklad identifikovány nejvíce 
frekventované neshody na 10 zvolených požárních automobilech viz tab. 3.1. 
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Tab. 3.1 Přehled 10 požárních automobilů hodnocených v této diplomové práci 
 
číslo zakázky základní typ 
výrobku druh vozidla 
1 021 799 3682.01 CAS24 SCANIA 
2 022 483 7041.36 CAS24 TATRA TERMO 
3 022 566 7041.31 CAS32 T815 6x6 
4 022 819 8122.01 CAS K25 LIAZ 
5 022 840 3630.25 CAS24 TATRA TERMO 
6 022 915 3630.26 CAS24 TATRA TERMO 
7 023 107 3669.12 CAS K25 LIAZ 
8 023 240 8121.37 CAS32 T815 6x6 
9 023 247 8121.40 CAS32 T815 6x6 
10 023 248 8121.39 CAS32 T815 6x6 
 
3.1 Neshody na požárním automobilu 
Tato kapitola popisuje neshody, které se mohou vyskytnout při kontrole 
požárního automobilu v kontrolním bodě M11. Neshody jsou tříděny do skupin 
dle části požárního automobilu. Rámcové třídění neshod je znázorněno v tab. 
3.2. Jednotlivé neshody jsou zpracovány v tab. 3.3 až 3.11.  
Tab. 3.2 Třídění neshod do skupin dle části požárního automobilu 
 Kód 
neshody Skupina výskytu 
100 KABINA ŘIDIČE - funkčnost 
200 KABINA ŘIDIČE - výbava 
300 KABINA ŘIDIČE - el. Instalace 
400 NÁSTAVBA - el. Instalace 
500 NÁSTAVBA - výbava 
600 NÁSTAVBA - funkčnost, štítky 
700 NÁSTAVBA - horní plošina, nádrž 
800 PODVOZEK - úpravy podvozku, pneu 
900 OLAKOVÁNÍ - vady olakování 
950 NEČISTOTY 
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Tab. 3.3 Přehled neshod KABINA ŘIDIČE – funkčnost 
Kód 
neshody Položka 
Kód 
neshody Položka 
Kód 
neshody Položka 
Kód 
neshody Položka 
101 ovládací prvky 106 
kapota 
motoru 111 
přední 
maska 116 piliny 
102 funkce topení 107 sedačky 112 stupačky 117 
podtlaková 
houkačka 
103 dveře/okna 108 bezpečnostní pásy 113 
zpětná 
zrcátka 118 
asanační 
lišta 
104 stav skel 109 podlaha 114 
fce. 
zvedání 
kabiny 
119 
přípojka 
tlak. 
vzduchu 
105 sluneční 
clony 110 čalounění 115 
ostatní 
… 
120 schrány, bedny 
 
Tab. 3.4 Přehled neshod KABINA ŘIDIČE – výbava 
Kód 
neshody Položka 
201 držáky dých. přístrojů 
202 držáky záložních lahví 
203 ostatní držáky 
204 schrány-krabice 
205 kryty 
 
Tab. 3.5 Přehled neshod KABINA ŘIDIČE - el. Instalace 
Kód 
neshody položka 
Kód 
neshody položka 
Kód 
neshody položka 
Kód 
neshody položka 
301 kontrolní přístroje 307 
maják - 
rampa 313 klakson 319 
zásuvka 
16A 
302 stěrače, 
ostřikovače 308 
obrysová 
světla + 
prosvětlená 
odrazka 
314 
signalizace 
uzavření 
nástavby 
320 dobíječe baterií 
303 čtecí lampička 309 
směrová, 
výstražná 
světla 
315 zásuvka dobíjení 321 
nádobka 
ostřikova
čů 
304 vnitřní 
osvětlení 310 
modrá 
výstražná 
světla 
316 kabelizace 322 
odpojov
ač 
baterií 
305 
ventilátor 
topení a 
větrání 
311 
mlhová 
světla - 
přední 
317 přídavný 
světlomet 323 
zásuvka 
ZAB 
306 funkčnost 
světlometů 312 
zvukového 
výstražné 
zař. 
318 zpětná 
zrcátka 399 ostatní 
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Tab. 3.6 Přehled neshod NÁSTAVBA - el. Instalace 
Kód 
neshody položka 
Kód 
neshody položka 
Kód 
neshody položka 
Kód 
neshody položka 
401 brzdová 
světla 409 
ovládání 
agregátu 417 
boční 
osvětlení 425 
osvětlovací 
stožár 
402 zpátečka - 
osvětlení 410 
dorozumíva
cí zařízení 418 
osvětlení 
krabic 426 
lanový 
naviják 
403 
zpátečka - 
zvuková 
signalizace 
411 stavoznak - 
voda 419 
osvětlení 
stupaček 427 
popisky 
ovládání 
404 
mlhová 
světla - 
zadní 
412 stavoznak - pěnidlo 420 
zásuvky 
světlometů 428 
skříň 
čerpadla 
405 osvětlení SPZ 413 
vnitřní 
osvětlení 421 
světelná 
alej 429 
ovládací 
panel 
agregátu 
406 zadní 
maják 414 
signalizace 
otevření 
schodů 
422 
elektrické 
ovládání 
lafety 
430 kabelizace, průchodky 
407 
obrysová 
světla+pro
světlená 
odrazka 
415 osvětlení žebříku 423 
navijáku 
vysokotlaku   
408 
propojení 
el. 
instalace 
416 osvětlení horní plošiny 424 el. agregát   
 
Tab. 3.7 Přehled neshod NÁSTAVBA - výbava 
Kód 
neshody Položka 
Kód 
neshody Položka 
501 skříň - levá přední 505 skříň - pravá střední 
502 skříň - levá střední 506 skříň - pravá zadní 
503 skříň - levá zadní 507 skříň zadní 
504 skříň - pravá přední   
 
Tab. 3.8 Přehled neshod NÁSTAVBA - funkčnost, štítky 
Kód 
neshody Položka 
Kód 
neshody Položka 
Kód 
neshody Položka 
601 čistota jednotlivých skříní 607 skříň čerpadla 652 štítky výbavy 
602 dveře 608 zadní kabina 653 výrobní štítek 
čerpadla 
603 roletky 609 ovládací panel agregátu 654 štítky a popisky 
ovládání 
604 stupačky 610 víka sání 655 znaky a nápisy 
605 zatmelení 
oplechování 611 ovládací páky, kohouty   
606 ostatní … 651 výrobní štítek 
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Tab. 3.9 Přehled neshod NÁSTAVBA - horní plošina, nádrž 
Kód 
neshody Položka 
Kód 
neshody Položka 
Kód 
neshody Položka 
701 zatmelení podlahy, 
výfuku 707 víko (nad agregátem) 751 vodní nádrž 
702 krabice 708 výfuk 752 vodní nádrž - 
vlnolamy 
703 lafeta 709 víka (hladinoměry, přepady) 753 vodní nádrž - víko 
704 upevňovací prvky 710 piliny 754 vodní nádrž - zimní 
uzávěr 
705 žebřík 711 výbava 755 pěnidlová nádrž 
706 zábradlí 712 ostatní 
 
 
 
Tab. 3.10 Přehled neshod PODVOZEK - úpravy podvozku, pneu 
Kód 
neshody Položka 
Kód 
neshody Položka 
Kód 
neshody Položka 
801 el. instalace podvozku 806 odvodnění chlazení 811 palivoměr 
802 akumulátory 807 palivová nádrž 899 ostatní 
803 rozvod vzduchu 808 spojovací hřídele vč. přídavné převodovky 851 
huštění, 
nápisy 
804 plnění vzduchem ze 
zdroje 809 stav oleje 852 Typ pneu 
805 závěs pro přípojné 
vozidlo 810 stav chladící kapaliny 853 kryty kol 
 
Tab. 3.11 Přehled neshod OLAKOVÁNÍ - vady olakování a NEČISTOTY 
Kód 
neshody Položka 
Kód 
neshody Položka 
901 vady olakování 951 ostatní nečistoty 
902 ošetření dutin 952 popisy fixou 
903 nápisy, odrazové pruhy 953 polepy (samolepky) 
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3.2 Sběr dat v kontrolním bodě M11 
Při mezioperační kontrole v kontrolním bodě M11 provede zkušební 
technik/kontrolor postupnou kontrolu všech předepsaných kontrolních položek 
dle D920/1 Kontrolní list mezioperační kontroly mobilního výrobku - část A (viz. 
příloha č. 1). Pokud technik/kontrolor zjistí neshodu, zapíše jí do příslušné 
kolonky v kontrolním listě. Jako příklad k této diplomové práci je v příloze č. 2 
vyplněn kontrolní list pro jeden typ automobilu viz. obr. 3.1. 
 
Obr. 3.1 Vybraný typ vozu 
 
V rámci racionalizačních opatření byl kontrolní list D920/1 Kontrolní list 
mezioperační kontroly mobilního výrobku - část A (viz. příloha č. 3) doplněn o 
kód neshody ke každé položce. Tedy, ke každé neshodě v kontrolním listě bylo 
doplněno číslo dle tab. 3.3 až 3.11. Tato úprava by měla poskytnout 
přehlednost při vyhodnocování výstupů z kontrolního bodu M11. 
3.3  Vyhodnocení kontrolních dat z kontrolního bodu M11 
Zpracovaný program v aplikaci microsoft office excel se skládá z pěti 
vzájemně provázaných listů:  
• Adresář neshod a zakázek 
• Záznamník neshod 
• Vyhodnocení neshod 
• Paretův diagram 
• Kontingenční tabulka 
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3.3.1  Adresář neshod a zakázek 
Adresář neshod a zakázek (viz. obr. 3.2) plní v programu funkci seznamu 
informací pro další vyhodnocování.  
V první části adresáře jsou zaznamenány neshody, které se v kontrolním 
bodě M11 mohou vyskytnout. Druhá část adresáře obsahuje rámcové třídění 
neshod tzn. třídění neshod dle skupiny výskytu. Tyto dvě části není třeba měnit, 
pokud nebude identifikovaná nová neshoda na požárním automobilu, která 
v adresáři není zaznamenána. V takovém případě je třeba neshodě přidělit kód 
a do adresáře ji dopsat. 
Ve třetí části adresáře je zapsaná každá zakázka, která je programem 
vyhodnocována. Do této části se vyplní číslo zakázky, základní typ výrobku a 
druh vozidla všech zakázek, které budou za dané období vyhodnocovány. Tyto 
údaje lze odečíst z kontrolního listu D920/1 Kontrolní list mezioperační kontroly 
mobilního výrobku - část A (viz. příloha č. 3). Po dokončení zápisu, nebo po 
doplnění zakázky do této části, je nutné pro správnou funkci programu seřadit 
tuto oblast VZESTUPNĚ podle sloupce „číslo zakázky“.  
 
Obr. 3.2 Adresář neshod a zakázek 
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3.3.2  Záznamník neshod 
V této části programu se zaznamenávají neshody zjištěné v kontrolním 
bodě M11. Neshody se odečtou z kontrolního listu D920/1 Kontrolní list 
mezioperační kontroly mobilního výrobku - část A (viz. příloha č. 3) pro daný typ 
zakázky. 
Prvním krokem je vyplnění čísla zakázky, které lze odečíst z kontrolního 
listu. Po vyplnění čísla zakázky se automaticky doplní základní typ výrobku a 
druh vozidla viz obr. 3.2. 
 
Obr. 3.3 Záznamník neshod první krok 
 
Dalším krokem je doplnění kódu neshody. Tento kód neshody odpovídá 
neshodě zaznamenané v kontrolním listě. Doplněním kódu neshody se 
automaticky dopíše skupina výskytu a položka viz obr. 3.3.   
 
 
Obr. 3.4 Záznamník neshod druhý krok 
 
Tímto způsobem je nezbytné doplnit všechny zjištěné neshody u každé 
zakázky.  
 
3.3.3 Tabulka četnosti jednotlivých neshod 
Po vyplnění neshod v listu „záznamník neshod“, je automaticky načtena 
četnost každé neshody do listu „ Tabulka četnosti jednotlivých neshod“. 
Příkladem části tabulky, kde jsou četnosti jednotlivých neshod načítány je obr. 
3.5. 
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Obr. 3.5 Tabulka četnosti jednotlivých neshod 
 
Po zpracování všech neshod v „záznamníku neshod“ je nutné celou oblast 
tabulky v listu „Tabulka četnosti jednotlivých neshod“ seřadit SESTUPNĚ podle 
sloupce „četnost neshod“. Tento krok je třeba učinit po každé změně v listu 
„záznamníku neshod“. 
Po srovnání dat je dopočítána kumulativní četnost a relativní kumulativní 
četnost, které jsou důležité pro vyhodnocení pomocí Paretovy analýzy. 
Příkladem části tabulky, kde jsou doplněny všechny potřebné hodnoty pro 
vyhodnocení pomocí Paretovy analýzy je obr. 3.6.  
Pro další vyhodnocování jsou podstatné neshody, jejichž četnost je vyšší 
nebo rovna jedné. Ty neshody, které mají četnost nula, jsou pro další 
vyhodnocování nepodstatné viz. obr. 3.6.  
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Obr. 3.6 Tabulka četnosti jednotlivých neshod seřazená sestupně 
 
Kumulativní četnost poskytuje přehlednou informaci o tom, jaký počet 
prvků má stejnou nebo menší hodnotu, než je hodnota znaku odpovídající dané 
kumulativní četnosti. 
Výpočet kumulativní četnosti: 
                                                  ∑
=
=
i
j
ji nn
1
*
                                                  
 
Kde:   *in … kumulativní četnost i-té třídy 
 ∑
=
i
j
jn
1
… součet absolutních četností v nižších třídách včetně i-té třídy
 
 
Relativní kumulativní četnost: 
 
                                               [ ]%100
*
*
*
⋅
∑
=
n
n
P ii                                            
 
Kde:   *in … kumulativní četnost i-té třídy 
          
*
n∑ … součet všech kumulativních četností 
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Příklad výpočtu pro řádek číslo 5 viz. obr. 3.6 : 
 
Výpočet kumulativní četnosti: 
45778101354321
5
1
*
5 =++++=++++==∑
=
nnnnnnn
j
j
 
 
Relativní kumulativní četnost: 
[ ]%61,32100
138
45100
*
*
5*
5 =⋅=⋅
∑
=
n
n
P  
 
3.3.4 Paretův diagram 
Základním nástrojem Paretovy analýzy je Paretův diagram, který je 
nezbytný k vizuálnímu zobrazení dosažených výsledků. K sestrojení Paretova 
diagramu bude použito dat z tabulky v listu „Četnost jednotlivých neshod“ viz. 
obr. 3.6.  
Paretův diagram je typ grafu, který je kombinací sloupcového a 
spojnicového grafu. Sloupce znázorňují četnost jednotlivých závad a spojnicový 
graf představuje kumulativní četnost v procentech. 
Prvním krokem při konstrukci Paretova diagramu je vytvoření sloupcového 
grafu, kde vodorovná osa obsahuje kódy jednotlivých neshod a svislá osa 
četnosti jednotlivých neshod.  
Dalším krokem bude přidání datové řady, která bude zobrazovat relativní 
kumulativní četnost neshod. Hodnoty této řady je nutné vykreslit na vedlejší 
svislou osu a typ grafu změnit na spojnicový.  
Dále se upraví vlastnosti os tak, aby na hlavní svislé ose bylo vždy 
maximum sumou všech závada a na vedlejší ose bylo vždy maximum rovno 
jedné. Hodnoty na vedlejší svislé ose se vyjadřují v procentech. 
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3.3.5 Kontingenční tabulka 
Kontingenční tabulka slouží jako doplněk k programu. Jedná se o 
interaktivní tabulku, která přehledně kombinuje a porovnává data. Například 
přehledně informuje, na jaké zakázce bylo nejvíce neshod, jaká část požárního 
automobilu obsahuje nejvíce neshod a jiné podstatné informace viz. obr. 3.12. 
Z toho vyplývá, že kontingenční tabulka je užitečný nástroj, který dokáže 
jednoduše odpovědět na jinak náročné otázky.   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 FSI VUT DIPLOMOVÁ PRÁCE  List   53 
 
 
Obr. 3.7 Kontingenční tabulka 
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3.4 Parteova analýza  
Základním kritériem při stanovení životně důležité menšiny faktorů je 
pravidlo 80/20. 
Je-li paretovo rozdělení ploššího tvaru, nevede uplatnění kritéria 80/20 
k vymezení životně důležité menšiny. V tomto případě bude vhodnější použít 
např. kritérium 70/30 nebo 50/50.[7] 
V této diplomové práci byly jako příklad identifikovány nejvíce 
frekventované neshody na 10 zvolených požárních automobilech. Jelikož se 
jedná o výše zmíněné rozdělení ploššího tvaru, bude vhodnější použít kritérium 
50/50 Viz. tab. 3.13. 
Z toho plyne, že v tomto případě tvoří životně důležitou menšinu neshody, 
jejichž četnost je větší nebo rovna čtyřem. 
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Tab. 3.13 Vyhodnocení neshod na 10 požárních automobilech  
Kód 
neshody Položka  
Četnost 
neshod 
Kumulativní 
četnost 
Relativní 
kumulativní četnost 
654 popisky a štítky ovládání 13 13 9,42% 
601 čistota jednotlivých skříní 10 23 16,67% 
115 ostatní (kabina řidiče - funkčnost) 8 31 22,46% 
116 piliny 7 38 27,54% 
606 ostatní (nástavba - funkčnost) 7 45 32,61% 
701 zatmelení podlahy, výfuku 6 51 36,96% 
507 skříň zadní 5 56 40,58% 
653 výrobní štítek čerpadla 5 61 44,20% 
302 stěrače, ostřikovače 4 65 47,10% 
427 popisky ovládání 4 69 50,00% 
429 ovládací panel agregátu 4 73 52,90% 
501 skříň - levá přední 4 77 55,80% 
703 lafeta 4 81 58,70% 
710 piliny 4 85 61,59% 
301 kontrolní přístroje 3 88 63,77% 
652 štítky výbavy 3 91 65,94% 
705 žebřík 3 94 68,12% 
706 zábradlí 3 97 70,29% 
806 odvodnění chlazení 3 100 72,46% 
102 funkce topení 2 102 73,91% 
103 dveře/okna 2 104 75,36% 
104 stav skel 2 106 76,81% 
106 kapota motoru 2 108 78,26% 
305 ventilátor topení a větrání 2 110 79,71% 
408 propojení el. instalace 2 112 81,16% 
410 dorozumívací zařízení 2 114 82,61% 
422 elektrické ovládání lafety 2 116 84,06% 
504 skříň - pravá přední 2 118 85,51% 
605 zatmelení oplechování 2 120 86,96% 
609 ovládací panel agregátu 2 122 88,41% 
610 víka sání 2 124 89,86% 
201 držáky dých. přístrojů 1 125 90,58% 
306 funkčnost světlometů 1 126 91,30% 
307 maják - rampa 1 127 92,03% 
310 modrá výstražná světla 1 128 92,75% 
312 zvukového výstražné zař. 1 129 93,48% 
315 zásuvka dobíjení 1 130 94,20% 
413 vnitřní osvětlení 1 131 94,93% 
417 boční osvětlení  1 132 95,65% 
421 světelná alej 1 133 96,38% 
424 el. agregát  1 134 97,10% 
425 osvětlovací stožár 1 135 97,83% 
505 skříň - pravá střední 1 136 98,55% 
506 skříň - pravá zadní 1 137 99,28% 
611 ovládací páky, kohouty 1 138 100,00% 
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Zvolené kritérium se uplatní tak, že v diagramu odečteme na vedlejší 
svislé ose hodnotu 50% a přes Lorenzovu křivku promítnem na osu x. Neshody, 
ketré leží v levo od kolmice spuštěné z Lorenzovy křivky na osu x, představují 
hledanou životně důležitou menšinu viz obr. 3.8. 
Obr. 3.8 Paretův diagram 
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3.5 Návrh dalších racionalizačních opatření ve společnosti 
Dalším návrhem řešením problému vyhodnocování kontrolních dat 
z kontrolního bodu M11 by mohlo být přiřazení určitého stupně důležitosti ke 
každé neshodě. Tímto krokem by se dalo předejít stavu, kdy neshody méně 
podstatné mají větší četnost výskytu než neshody závažné. Tuto metodu by 
bylo nutné aplikovat v týmu, neboť velkou výhodou by při hodnocení důležitosti 
každé neshody bylo využití znalostí a zkušeností celé řady odborníků 
společnosti. V týmu by měli mýt své zastoupení pracovníci konstrukce, 
technologie, výroby, útvaru řízení jakosti, marketingu, servisu a další.  
Další příležitostí pro zlepšení, by mohlo být vyhodnocování kontrolních dat 
z kontrolního bodu M10, který je výrobní zkušebnou, kde se provádí specifické 
kontroly mobilních i nemobilních výrobků vyžadujících speciální měřící zařízení 
a pomůcky. Data v tomto kontrolním bodu jsou sbírána, ale dále 
nevyhodnocována. 
Po dohodě s vedoucím práce se tato práce těmito problémy dále zabývat 
nebude.    
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4   EKONOMICKÉ ZHODNOCENÍ 
Moderní systémy managementu jakosti mohou velmi efektivně přispívat 
k maximalizaci poměru mezi přínosy a výdaji viz. obr. 4.1 : 
• Maximalizací přínosů získaných efektivním uplatňováním principů 
managementu jakosti. 
• Minimalizací výdajů organizace, vztahujících se k jakosti produktu i procesu 
 
 
 
Obr. 4.1. Ekonomický potenciál systémů managementu jakosti [7] 
 
 
Mezi náklady na interní procesy posuzování shody lze zařadit: 
• náklady na procesy vstupní, mezioperační a výstupní kontroly 
• náklady na tvorbu a inovaci programového (softwarového) vybavení pro 
počítačovou podporu měření a vyhodnocování dat 
• celkové náklady na provoz zkušeben, laboratoří, měrových středisek, pokud 
jsou součástí organizace. 
• Náklady na prevenci, jedná se o náklady, které zabezpečují činnosti 
související s minimalizací výskytu neshod a také náklady na zlepšování.  
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4.1  Ekonomické zhodnocení použití nového programu 
V této kapitole bude zhodnoceno zavedení programu na vyhodnocování 
dat z kontrolního bodu M11 ve společnosti THT, s.r.o. Polička. 
  
4.1.1 Současné náklady na vyhodnocení dat z kontrolního bodu M11: 
-Počet aut za měsíc: q = 15 aut 
-Průměrná doba na sběr dat z jednoho kontrolního listu: t1 = 20 min. 
-Doba na vyhodnocení dat:  t2 = 6 hod/měsíc 
-Doba na celoroční analýzu: t3  = 40 hod.  
-Hrubá mzda zaměstnance:  HMZ = 135 Kč/hod. 
 
Výpočet ročních nákladů Nr :  
 
Doba na sběr dat z kontrolních listů 15 automobilů: 
mesichodmesicqtt /5min/300152014 ⇒=⋅=⋅=
 Roční náklady na vyhodnocení dat z kontrolního bodu M11: 
( )[ ] ( )[ ] KčHMtttN Zr 2322013540126512 324 =⋅+⋅+=⋅+⋅+=
 
 
4.1.2 Náklady na vyhodnocování dat z kontrolního bodu M11 s použitím 
programu 
-Počet aut za měsíc: q = 15 aut 
-Průměrná doba na sběr dat z jednoho kontrolního listu: t1* = 15 min. 
-Doba na vyhodnocení dat: t2* = 2 hod/měsíc. 
-Doba na celoroční analýzu: t3* = 10 hod.  
-Hrubá mzda zaměstnance: HMZ* = 135 Kč/hod. 
 
Doba na sběr dat z kontrolních listů 15 automobilů: 
mesichodmesicqtt /4min/2251515*1*4 ≅=⋅=⋅=
 
 
Výpočet ročních nákladů Nr*: 
 ( )[ ] ( )[ ] KčHMtttN Zr 984012010122412 **3*2*4* =⋅+⋅+=⋅+⋅+=
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Náklady na vývoj softwaru a proškolení obsluhy Ns: 
-doba na vývoj softwaru a proškolení obsluhy:  t4 = 80 hod. 
-Hrubá mzda programátora: HMP = 120 Kč 
 
KčHMtN Ps 9600120804 =⋅=⋅=  
 
4.1.3 Koeficient návratnost investice do softwaru Ni 
 
84,0
23220
98409600*
=
+
=
+
=
r
rs
N
NNNI  
 
Z koeficientu návratnosti investice NI=0,84 vyplývá, že doba návratnosti bude 
menší jak jeden rok. 
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ZÁVĚR 
Cílem této práce byl návrh metodiky hodnocení kontrolních dat při výrobě 
požárních automobilů ve společnosti THT, s.r.o. Výstupem práce je program, 
který poskytuje potřebné informace pro přijetí preventivních opatření, která 
představují opatření realizované pro odstranění příčin možné neshody. 
Zhodnocením stávajícího stavu kontrolního systému bylo konstatováno, že 
kontrola je ve společnosti důmyslně propracovaná a praxí odzkoušená. A také, 
že ve společnosti je uplatňována tzv. následná kontrola, která má za úkol docílit 
toho, aby se k zákazníkovi nedostaly neshodné výrobky. Dosažení tohoto cíle je 
žádoucí, ale výhodnější by bylo, kdyby neshodné výrobky nevznikaly vůbec. 
Tímto se zabývá tzv. strategie prevence, která řeší většinu problému mnohem 
dříve, než vůbec nastanou. 
Ze zhodnocení stávajícího stavu také vyplývá, nedostatečné 
vyhodnocování dat z kontrolního bodu M11. Právě tímto kontrolním bodem se 
navrhovaný program zabývá. 
V teoretické části této práce bylo popsáno 7 základních nástrojů jakosti, 
které představují jednoduché statistické a grafické nástroje, které slouží 
k odhalování a analyzování problémů s jakostí. 
Stěžejní část práce se zabývá návrhem programu, který je předurčen 
k přehlednému a efektivnímu vyhodnocování dat z kontrolního bodu M11. 
Program je zpracován v aplikaci microsoft office excel. Program obsahuje: 
Adresář neshod a zakázek, který plní v programu funkci seznamu 
informací pro další vyhodnocování.  
Záznamník neshod je část programu, kde se zaznamenávají neshody 
zjištěné v kontrolním bodě M11. Neshody jsou odečítány z kontrolního listu pro 
daný typ zakázky. 
Tabulka četnosti jednotlivých neshod je část programu, kde je automaticky 
načtena každá neshoda po vyplnění v záznamníku neshod. 
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Paretův digram je základním nástrojem Paretovy analýzy, který je 
nezbytný k vizuálnímu zobrazení dosažených výsledků. 
Kontingenční tabulka slouží jako doplněk k programu. Jedná se o 
interaktivní tabulku, která přehledně kombinuje a porovnává data. 
K určení životně důležité menšiny bylo použito Paretovy analýzy. 
Principem Paretovy analýzy je kritérium 80/20. Toto kritérium říká, že 80% 
problémů s jakostí způsobuje 20% příčin. Vzhledem k ploššímu rozdělení při 
vyhodnocování dat z kontrolního bodu M11 bylo navrhnuto použít kritérium  
50/50. 
 V rámci racionalizačních opatření, byl poupraven stávající kontrolní list 
D920/1 Kontrolní list mezioperační kontroly mobilního výrobku - část A (viz. 
příloha č. 3). V kontrolním listu byl ke každé položce doplněn kód neshody. Tato 
úprava by měla vnést do systému vyhodnocování jednodušší odečítání dat 
z kontrolního listu. 
V diplomové práci byly také navrhnuty další možnosti na zlepšení systému 
jakosti ve společnosti THT, s.r.o. Jedná se o tyto návrhy: 
Při vyhodnocování kontrolních dat z kontrolního bodu M11 bylo navrženo 
přiřazení určitého stupně důležitosti ke každé neshodě. Tímto krokem by se 
dalo předejít stavu, kdy neshody méně podstatné mají větší četnost výskytu než 
neshody závažné.  
Další příležitostí pro zlepšení bylo navrženo vyhodnocování kontrolních 
dat z kontrolního bodu M10, který je výrobní zkušebnou, kde se provádí 
specifické kontroly mobilních i nemobilních výrobků vyžadujících speciální 
měřící zařízení a pomůcky. Data v tomto kontrolním bodu jsou sbírána, ale dále 
nevyhodnocována. 
Po dohodě s vedoucím práce  nebyly návrhy podrobněji rozebírány.  
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V poslední kapitole bylo z ekonomického hlediska zhodnoceno zavedení 
navrhovaného programu ve společnosti. Nový způsob přináší nejen zkrácení 
času na vyhodnocování kontrolních dat, ale také přehledněji vyhodnocené 
výstupy. Z nákladů na zavedení programu byla spočítána návratnost do 
jednoho roku používání.  
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SEZNAM POUŽITÝCH ZKRATEK A SYMBOLŮ 
Zkratka/Symbol Jednotka Popis 
EŘ 
 
Ekonomický ředitel 
HMP [Kč] Hrubá mzda programátora 
HMV 
 
Hotový mobilní výrobek 
HMZ [Kč/hod] Hrubá mzda zaměstnance 
Nr [Kč] Roční náklady na vyhodnocení dat z kontrolního bodu M11 
Nr* [Kč] 
Roční náklady na vyhodnocení dat 
z kontrolního bodu M11 s použitím 
navrhovaného programu 
Ns [Kč] Náklady na vývoj softwaru a proškolení 
obsluhy 
q [ks] Počet aut za měsíc 
r [-] Koeficient korelace 
t1 [min] Průměrná doba na sběr dat z jednoho kontrolního listu 
t1* [min] 
Průměrná doba na sběr dat z jednoho 
kontrolního listu s použitím navrhovaného 
programu 
t2 [hod/měsíc] Doba na vyhodnocení dat 
t2* [hod/měsíc] Doba na vyhodnocení dat s použitím navrhovaného programu 
t3 [hod] Doba na celoroční analýzu 
t3* [hod] Doba na celoroční analýzu s použitím navrhovaného programu 
t4 [hod/měsíc] Doba na sběr dat z kontrolních listů 15 automobilů 
t4* [hod/měsíc] Doba na sběr dat z kontrolních listů 15 automobilů s použitím navrhovaného programu 
THT 
 
Továrna hasící techniky 
TK 
 
Technická kontrola 
ÚN 
 
Ústavu nakupování 
ÚŘJ 
 
Ústav řízení jakosti 
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